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La presente invention conceme un produit semi-fini en detix parties 
comportant des surfaces adjacentes assemblees, le cas Scheant en glasto- 
meres differents tels que polyiir^thanne/ chlorure de polyvinyle, 
caoutchouc. Le principe de 1' invention consiste a fabriquer d'abord tine 
piece avec un bord en saillie qui, pendant le surmoulage ulterieure de 
la seconde partie^ agit en joint d • ^tanch^ite et interdit I'ecoulement 
du matgriau fonnant la partie supgrieure sur la partie inf erieure . La 
fabrication du produit fini a partir du produit semi-fini se limite a 
la suppression du bord en saillie, avec production d'un bord d' assemblage 
nettement delimite. 

Pour, de nombreux usages, il est souhaitable de fabriquer un produit 
dans de\ax materiaux differents • Une semelle par exeraple doit d'une part 
presenter une resistance d 1* abrasion elevee et d* autre part offrir lan 
confort suffisant a la personne chaussee. Un seul materiau ne permet pas 
de satisfaire a ces dexox exigences. Des conditions semblables se trou- 
vent dans d'autres doinaines de la technique. Dans le cas de la fabrica- 
tion de sieges baquets pour automobiles par exemple, on s'ef force de 
realiser les cdtes avec une rigidity superieure a celle du dossier pro- 
prement dit, afin d'ameliorer la stability lat#rale du conducteur dans 
les virages. Divers elements de construction de machine, egalement reali- 
ses en matiere plastique, doivent aussi presenter des proprietes souvent 
divergentes . 

Pour resoudre ce probltoe, et en conservant I'exemple des semelles, 
on a deja propose de simplement realiser une premiere piSce, telle que 
la semelle exterieure, dans un materiau, puis de surmouler 1* autre piece. 
Avec ce mode operatoire, il est inevitable que le materiau formant la 
seconde piece s'ecoule sur la surface de la premiere piece, par dessus 
le bord d ' assemblage , qui n'est done pas parfaitement delimits, avec un 
bel aspect, mais presente generalement un contour irregulier. 

La fabrication de la partie supSrieure, avec surmoulage par le bas 
de la partie inf erieure, s'accompagne d'un autre defaut. Une legere 
bavure apparaxt le long du bord inferieur de la piece superieure fabri- 
quee en premier? elle pend vers le bas sous 1' action de la pesanteur et 
produit de nouveau des irr^gularit^s au voisinage du bord d» assemblage, 
lors de la fermeture du moiole, puis du d^oulage de la partie inf erieure. 

Afin de supprimer ces phenomenes genants, on a Egalement propose 
deja de placer un tissu sur la partie inferiexire moulee en premier, puis 
de surmouler la partie superieure par 1 ' intermedial re de ce tissu. II 
est certes possible d'obtenir ainsi un bord d* assemblage regulier, msiis 



2 



2395135 



il en resulte naturellement une zone de transition un pen plus grande. 
Ce proced^ presente de plus un autre inconvenient important s le materiau 
de la partiie superieure surmoul^ef et notamment quand il s'agit de mousse 
de polyurethanne, a tendance a former sur le tissu des points de durcis- 
5 sement, qui entrainenfe non seulement une consoxnination superieure de 

materiau, mais aussi une reduction des propriiStfis souhait^es. De tels 
points de durcissement constituent un inconvenient isaportant dans le cas 
d'une semelle interieure en mousse de polyur ethanne , car ils reduisent 
considSrablement. le confort. 

10 Une autre possibilite pour eviter le mauvais aspect d'un joint 

d* assemblage irregulier entre les deux mat^riaux de la piece moulde con- 
siste a reporter ce bord dans une zone normalement invisible. C'est ainsi 
que dans le cas des semelles par exemple, il est connu de recouvrir la 
semelle exterieure lateralement, a I'aide du materiau forraant la semelle 

15 interieure, de sorte que le bord d' assemblage des deux mat^riaux se 

trouve sur la face inferieure de la semelle. Des irregularites sont 
alors negligeables . Ce precede presente toutefois 1 ■ inconvenient suivant : 
les bords de la semelle, sotmiis a des solli citations SlevSes, sont formes 
par le materiau le plus souple et presentent ainsi une usure superieure 

20 a ce qui est normalement requis. Ce precede ne permet egalement pas d'ob- 

tenir 1' abrasion particulierement -faible du materiau, souhaitee dans le 
cas de chaussures de sport, et notamment po\ir le bout et le contrefort. 
I, 'usure a ces endroits est au contraire particulierement grande* 

Le probleme que 1' invention vise a resoudre consiste done S produire 

25 xm objet en deux parties, dont les materiaux presentent des propri6t€s 

satis faisant rigoureusement aux conditions desir^es, sans influence d'un 
materiau sur 1* autre et avec formation d'un joint d' assemblage des deux 
materiaux optiquement parfaits et lineaires. Selon xane caract^ristique 
essentielle de 1* invention, tin produit semi-fini est fabriqug en deux 

30 parties comportant des surfaces adjacentes assemblees, une partie prSsen- 

tant le long du bord d" assemblage une nervure en saillie sur la future 
surface du produit fini. Une bavure du materiau, produite par le surmou- 
lage de la seconde partie sur la premiere, ne peut done se former que le 
long de la nervure. Cette derniere est supprim^e, d^eoupee par exemple, 

35 lors de la fabrication ulterieure du produit fini a partir du produit 

semi-fini, et l»on obtient ainsi un joint de separation parfaitement net, 
lin^aire ou courbe, car il est d<Stermin<5 par la surface de la nervure 
produite pendant la fabrication de la premiere partie et sur laquelle 
se trouve le cas echeant la bavure de surmoulage de la seconde partie. 
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Afln assurer la fonction requise de la nervure, 11 convient de 
prevoir pour cette derniSre une largeur d' environ 5 S 15 mm et ime epais- 
seur d' environ 0,1 Sl 1,5 mm. Une largeur inf^rieure a 5 mm environ pre- 
sents le risque qu'une impuret^ atteigne la face inferieure de la nervure 
lors de la mise en oeuvre de const! tuants du polyurethanne a viscosite 
extremeraent faible. Une largeur de nervure superieure a 15 mm environ 
est par ailleurs fonctionnellement inutile et entrciine une consommation 
accrue de materiau. 

Une epaisseur de nervure inferieiire a 0,1 mm environ entralne un 
risque trop eleve de percees de cette nervure par suite de defauts de 
mouillage, et 1* absence de salissure de la partie inferieure par la partie 
superieure surmoulee n'est plus assuree. Une epaisseur superieure a 1/5 mm 
environ entraine non seulement \ine consommation accrue de materiau, mais 
aussi des difficultes pour la separation de la nervure pendant la fabri- 
cation du produit finl. 

Afin .de faciliter la separation de la nervure, 11 est utile que son 
epaisseur augments vers I'exterieur, c»est-a-dire igue I'epaissexar mini- 
male se trouve a proximite de la surface du produit fini. Cette realisa- 
tion est avantageuse poxir le guidage de la lame de decoupage de la 
nervure, mcu^s peut aussi Stre partlcullerement favorable qviand la sepa- 
ration de la nervure s'effectue selon un procede S. basse temperature, 
c*est-fi-dire que le produit semi- fini est refroidi vers -20 S. -30 °C 
pour permettre de rompre la nervure alors fragile. Des avantages similaires 
sont obtienus quand la nervure comporte una entaille au voisinage immediat 
de la surface future du produit fini. Pour fabriquer un produit flnl en 
deux parties de durete dlfferente, 11 convient de realiser le produit 
semi-fini de fagon que la nervure soit dans le matieriau le plus dur. 
Lors du moulage de la seconde partie, il en r^sulte que le materiau plus 
mou de cette derniere ne peut pas, par sa pression de moulage, dcSformer 
la premiere partie. Realiser d'abord la partie en materiau le plus mou, 
puis sux:ruouler la partie en xuaLurlau plus dur preseiite en effet le risque 
suivant, notamment dans le cas de mater iaux expanses a base de poly- 
urethanne : le materiau surmoule plus dur comprime le materiau plus mou 
deja moule, par suite de la pression regnant pendant cette operation. 
Xie plan de joint des deux parties differe ainsi de la forme souhaltee, 
mais en outre la compression de la partie moins dure augmente sa durete, 
ce qui equlvaut a un ecart par rapport au tableau souhaite des proprletes 
du produit fini. 

L' invention est partlcullerement importante pour la production de 
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semelles semi-f xnies. II convient.de realiser les semlles semi-flnies 
cOTiportant une semelle interieure et une semelle exterieure de fagon que 
la nervure selon 1* invention se trouve sur la semelle exterieure. La 
semelle exterieure est generalement plus dure et plus resistante a I'abra- 
5 sion que la semelle interieure et il est done necessaire de fabriquer 

d'abord la semelle exterieure avec la nervure, puis de suriuouler la 
semelle interieure, en materiau plus leger et moins dur. On evite ainsi 
la modification des proprietes de la semelle interieure, et notamment de 
sa durete, par la compression resultant du surmoulage de la semelle exte- 
10 rieure. 

invention a egalement pour objet un procede pour la fabrication 
de produits finis en deux parties comportant des surfaces adjacentes 
assemblees, le cas echeant en elastomeres differents, tels que poly- 
urethanne, chlorure de polyvinyle ou caoutchouc, avec production d'une 

15 premiere partic/ puis surmoulage d-'une seconde partie. Selon une autre 

caracteristique de 1' invention, la premiere partie est demoul^e avec, 
le long du futur bord d • assemblage , une nervure en saillie sur la future 
surface du produit fini, puis ladite nervure est supprimee aprSs le 
surmoulage de la seconde partie. 

20 Les avantages precites du procede selon 1* invention - a savoir la 

possibilite de realiser un joint d'assemblage net, lineaire ou courbe, 
entre les deiix parties en materiau different - se retrouvent aussi en 
particulier dans le cas de la fabrication d'vai produit fini en mat^riaux 
differents, tels qu'une combinaison de caoutchouc et de chlorure de poly- 

25 vinyle ou de caoutchouc et de polyurethanne • Dans le cas de semelles en 

particulier, il est avantageux pour de nombreuses applications de 
fabriquer la semelle exterieure en caoutchouc, Dans le procede selon 
1' invention, il faudrait alors fabriquer d'abord, sur une presse par 
exemple, une semelle exterieure en caoutchouc, comportant la nervure 

30 selon !• invention, Cette semelle exterieure serait ensuite placie dans 

un second moule, pour le surmoulage de la semelle interieure en mousse 
de polyurethanne par exemple. 

Un procede particulierement approprie pour la suppression de la 
nervure du produit semi-fini consiste a refroidir d'abord ce dernier, 

35 puis ^ rompre m§caniquement la nervure. 

L' invention a egalement pour objet un dispositif pour la mise en 
oeuvre du procede. Selon une autre caracteristique de 1' invention, le 
dispcsitif comporte une matrice et un couvercle de matrice pour le mou- 
lage de la partie inferieure avec la nervure, ainsi qu'un chassis inter- 
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mediaire se plagant sur la nervure et un couvercle de chSssis pour le 
surmoulage de la partie sup^rieure. I*a matrice de moule peut gtre fixe, 
tandis que son couvercle est mobile vers le haut et pivotant- Le chassis 
intermediaire peut etre soulevable et mobile lateralement ou divis^ au 
5 centre, les deux parties devant alors etre ecartees ou rapprocbees sur 

des cotes differents. Le couvercle de chassis intermediaire doit etre 
mobile verticalement et pivotant. Les mouvements de levage et de pivo- 
tement a effectuer peuvent atre produits a I'aide de groupes hydrauliques 
par exemple. Pour munir la nervure du produit semi-fini d'une entaille 

10 destinee a la separation ulterieure, il est avantageux de realiser le 

chassis intermediaire avec une saillie disposee le long du bord de la 
parol interne du moule, en regard de la matrice. Cette saillie forme 
une entaille pendant la fabrication de la piece comportant la nervure. 

D'autres caractdristiques et avantages de 1« invention seront mieux 

15 compris a I'aide de la description detaili€e ci-dessous et des dessins 

annexes sur lesquels : 

les figxares 1 a 3 representent chacune un produit semi-fini selon 1 'in- 
vention? 

les figures 4 a 6 representent chacune un detail des figures 1 a 3 
20 respectivement; et 

les figures 7 a 11 representent des moules correspondants selon !• inven- 
tion. 

La figure 1 represente un produit semi-fini 1, constitue par une 
partie sup&ieure 2 et une partie infSrieure 3/ cette derniSre compor- 

25 tant sur son pourtour une nervure adjacente a la partie superieure. La 

figure 2 represente une semelle semi-finie 5 rgalis€e de la mSme fagon, 
avec une semelle interieure 6 et une semelle exterieure 7, comportant 
une nerviare circulaire 8. La semelle interieure 6 est realisee avec sup- 
port de votite planted.re et comporte un bord relev€ 9. La semelle exte- 

30 rieure 7 est renforcee au bout et au talon, afin de rfisister aux con- 

traintes filevees d'une semelle de chaussure de sport - 

La figure 3 represente un siege semi-fini 10 d' automobile, compor- 
tant deux cotes 11 et une partie centrale 12. Les cotes 11 sont realises 
dans une matiere plastique plus dure que la partie centrale 12* 

35 La figure 4 est la coupe partielle de la zone limite entre une partie 

superieure 2 selon 1« invention et une partie inferieure 3 comportant une 
nervure 4. La nervure 14 representee a la figure 5 s'.elargit vers I'exte- 
rieur, cette realisation facilitant sa separation ulterieure. II en est 
de meme pour la nervure IS representee a la figure avec une entaille 
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16. 

La figure 7 represente le schema d'un dispositif selon 1" invention. 
II comporte une matrice de moule 11, formant une cavite 18. Cette demiere 
comporte un logement circulaire 19 pour la nervure. Lors de la fabrication 
de la partie inferieure 3 avec la nervure 4, le couvercle 20 est place 
sur la matrice 17, puis tan melange a base de polyurethanne par exemple 
est injecte par un orifice d' alimentation non represente. XI est €gale- 
ment possible de couler ce melange ou de comprimer une gbauche appropriee 
en catouchouc dans le moule. Apres le durcissement de la partie inferieure 
3 avec la nervure 4, le couvercle 20 de la matrice est souleve, puis le 
chassis intermediaire 21 mis en place. Le chassis 21 represente a la 
figure 7 est monobloc, mais il peut aussi etre realise en deux ou plusieurs 
parties. Le couvercle 22 de chassis intermediaire est ensuite mis en 
place, le materiau de la partie superieure 2 introduit dans la cavite 
ainsi formee, puis la partie superieure 2 est surmoulfie sur la partie 
inferieure 3. AprSs durcissement du materiau, le produit semi-fini ainsi 
obtenu est dtooule, puis la nervure 4 est dScoupSe a I'aide d'une lame 
par excanple. 

La figure 8 represente de nouveau la matrice 17 en coupe. On distingue 
la cavite 18 et le logement circulaire 19 de nervure. La figure 9 repre- 
sente schemati<iuement la coupe d'un dispositif selon I'inventlon, com- 
portant la matrice 17, le chassis intermediaire 21 et le couvercle 22 
de chassis en position. La partie inferieure 3 nxDUlee dans la cavite 
avec une nervure 4, ainsi que la partie superieure 2 surmoul^e sont ^ga- 
lement visibles surla figure 9- 

La figure 10 represente un chassis intermediaire 23, comportant 
une saillie circulaire 24, servant a la production d'une entaille 16 
sur la nervure 15. 

La figure 11 represente un autre dispositif selon 1* invention, des- 
tine a la fabrication de semelles et au surmoulage direct sur une tige 29. 
La semelle exterieure 7 est d'abord moulee avec la nervure 8 dans la 
cavite formee par la matrice 25 et son couvercle 26. Le mat^riau utilise 
est par exemple un melange a base de mousse de polyurethanne de durete 
moyenne, a juste a une durete relativement grande. Le couvercle 26 de 
matrice, fixee sur une articulation 30, est d'abord souleve verticalement 
a I'aide de cette demiere, puis pivote autour d'elle. Un espace est 
ainsi degage pour le positionnement correct des parties 27 du chassis 
intermediaire. La forme 28, portant la tige 29 et egalement fixee sur 
1' articulation 30, est ensuite amenee par rotation en position verticale. 
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puis placee sur3e chassis intermediaire 27 avec etancheite. Le materiau 
de la semelle interieure 6 est alors introdxzit dans la cavite ainsi 
foirmSe, de fagon & surmoiiler directement la semelle sur la tige 29, par 
injection d*xm melange a base de polyurethanne par example. Apres le 
5 durcissement du materiau^ il est possible de deraouler la semelle, deja 

siarmoulee sur la tige, puis de supprimer la nervure 8, par dccoupage 
^ I'aide d'une lame circulaire par exemple. La semelle produite present© 
un bord d* assemblage net, lineaire ou avec la courbure desiree, entre 
les laateriaux de couleur different© dc la semelle exterieure et de la 
10 semelle interieure. 

Bien entendU/ di verses modifications peuvent etre apportees par 
I'homme de l*art au principe et aux dispositifs qui viennent d'etre 
decrits uniquement a titre d'exemples non limitatifs, sans sortir du 
cadre de 1' invention. 
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Revendi cations 

1. Produit serci-fini en deux parties corapbrtant des surfaces adjacentes 
assemblies, le cas icheant en 61astomeres differents, tels que polyure- 
thanne, chlorure depolyvinyle ou caoutchouc, et caracterise en ce qu'une 
partie presente le long du herd d' assemblage une nervure en saillie sur 
la future surface du prodiiit fini. 

2. Produit semi-fini selon revendication 1, caracteris§ en ce que la 
nervure present^- une largeur d» environ 5 a 15 inm et une epaisseur environ 
0,1 a 1/5 mm. 

3. Produit semi-fini selon une des revendi cations 1 et 2, caracterisi 
par une augmentation vers I'exterieur de 1* epaisseur de la nervure. 

4. Produit semi-fini selon revendication 3, caracterise en ce que la 
nervure comporte une entaille a proximite immediate de la future surface 
du produit fini. 

5. Produit semi-fini selon une quelconque des revendi cations 1 a 4, 
constitue par des parties de durete differente et caracterise par la 
realisation de la nervure dans le materiau le plus dur. 

6. Semelle semi-fini^ comportant une semelle interieure et une semelle 
exterieure, et caracterisee par la realisation de la nervure sur la 
semelle ext^rleure. 

7. Precede de fabrication de produits finis en deux parties comportant 
des surfaces adjacentes assemblees, le cas echSant en elastomeres diffe- 
rents, tels que chlorure de polyvinyle, polyurethanne ou caoutchouc, 

a I'aide de produits semi-finis selon revendi cations 1 a 6, avec fabri- 
cation d'une premiere partie, puis surmoulage d'une seconde partie, 
ledit precede etant caracterise en ce que la premiere partie est mouiee 
avec une nervure, disposee le long du futur bord d- assemblage, en saillie 
sur la future surface du produit fini et supprimie apres le surmoulage 
de la seconde partie. 

8. Procede selon revendication 7, caracterise par le refroidissement 
du produit semi-fini avant la suppression de la nervure. 

9. Dispositif pour la mise en oeuvre du precede selon revendication 7, 
caracterise par une matrice de moule et un couvercle de matrice pour la 
realisation de la partie inferieure avec la nervure, et par un chassis 
intermediaire se plagant sur la nervure et un couvercle de chassis pour 
le moulage de la partie superieure. 

10- Dispositif selon revendication 9., caracterise en ce que le chassis 
intermediaire comporte une saillie le long du bord de la paroi interieure 
du moule, en regard de la matrice. 
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Fig 3 
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Fig 8 
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